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Abstract of DE1 0051 230 



A tool consists of pressure and counter- 
pressure elements. Goods/textiles (2) are 
processed by being fed between the pressure 
and counter-pressure elements at a preset 
pressing pressure. The pressure element or 
counter-pressure element has a surface layer 
(6) that can be partly shaped in a flexible 
manner. A regulator controls temperature for 
this layer at a set point. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Vorrichtung zur Bearbeitung einer bahnformigen oder bogenformigen Ware 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
^ tung zur Bearbeitung einer bahnformigen oder bogenfor- 
migen Ware. Die Vorrichtung weist ein Werkzeug, beste- 

hend aus einem Druckelement und einem Gegendruck- 

element, auf. Die Ware (2) ist zur Bearbeitung zwischen 

dem Druckelement und dem Gegendruckelement mit vor- 

gegebenem Anpressdruck gefuhrt. Dabei weist wenig- 

stens das Druckelement oder das Gegendruckelement 

eine zumindest teilweise elastisch verformbare Oberfla- 

chenschicht (6) auf. Zur Regelung der Temperatur der ver- 

formbaren Oberflachenschicht (6) auf einen Sollwert ist 

eine Regelungseinheit vorgesehen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Bearbeitung einer bahnfdrmigen und bogenfbr- 
migen Ware. 5 
[0002] Die an der Ware durchzufuhrenden Bearbeitungs- 
prozcsse konnen insbesondere als Druckvorgange ausgebil- 
det sein, die mittels einer Flexodruckmaschine durchgefUhrt 
werden. Des Weiteren konnen die Bearbeitungsprozesse als 
HeiBpragevorgange ausgebildet sein, die auf HeiBpragema- to 
schinen durchgefUhrt werden. 

[0003] Bei derartigen Maschinen ist ein Werkzeug beste- 
hend aus einem Druckelement und einem Gegendruckele- 
ment zur Bearbeitung der Ware vorgesehen. Die bahn- oder 
bogenforrnige Ware, die insbesondere aus Papier, Karto- 15 
nage, Pappe oder Kunststoff besteht, wird zwischen dem 
Druckelement und dem Gegendruckelement gefuhrt, wobei 
das Druckelement und das Gegendruckelement mit vorge- 
gebenem Anpressdruck zur Durchfuhrung des Bearbei- 
tungsprozesses aneinander anliegen, Dabei weist entweder 20 
das Druckelement oder das Gegendruckelement eine zumin- 
dest teilweise elastisch verformbare Oberflachenschicht auf. 
Das jeweils andere Element weist vorzugsweise eine starre 
Oberflache auf, die durch den Anpressdruck die Oberfla- 
chenschicht verformt. Je nach Ausbildung des Elastizitats- 25 
moduls ubt die Oberflachenschicht eine bestimmte Ruck- 
stellkraft aus, die auf die Oberflache der Ware wirkt. 
[0004] Bei einer Flexodruckmaschine besteht das Druck- 
element aus einem walzenfbrrnigen Druckklischce, dessen 
Man telfl ache mit einem die Oberflachenschicht bildenden 30 
Gummituch uberzogen ist, welches auf die Ware aufzudruk- 
kende Druckstrukturen aufweist. Zur Durchfuhrung des 
Druckprozesses wird die Ware zwischen dem Druckklischee 
und einem aus Stahl bestchcnden Gcgcndruckzylinder gc- 
riihrt, welcher das Gegendruckelement bildet. Durch den 35 
Druck des Gegendruckzylinders wird das Gummituch ela- 
stisch verformt. Durch die Ruckstellkraft des Gummituchs 
wird dieses gegen die Oberflache der Ware gepresst, wo- 
durch die Ware bedruckt wird. 

[0005] Um eine gleichbleibend hohe Qualitat des Druck- 40 
prozesses zu gewahrleisten, muss die Positionszustellung 
des Druckklischees an die Ware exakt erfolgen und dabei 
das Druckklischee mit definierter Druckkraft gegen die 
Ware gedriickt werden. 

[0006] Dieselben Anforderungen bestehen auch bei HeiB- 45 
pragemaschinen. Dort weist das Werkzeug einen einen Pra- 
gcstempei aufwciscnden Pragezylindcr mit starrer Oberfla- 
che auf, wahrend das in EingrifT mit diesem stehende Ge- 
gendruckelement von einem Gegendruckzylinder gebildet 
ist, auf welchem die Oberflachenschicht aufgebracht ist. Die 50 
Oberflachenschicht besteht vorzugsweise aus einer mehrla- 
gigen Kunststoffschicht. Auch hicr ubt die elastischc Ober- 
flachenschicht eine Riickstellkraft aus, die die Ware gegen 
den Pragezylinder driickt. 

[0007] Um eine moglichst exakte Bearbeitung der Ware 55 
zu gewahrleisten, wird die Positionszustellung der Ware zu 
dem Werkzeug uber eine Steuereinheit genau gesteuert. 
[0008] Trotzdem werden bei derartigen Bearbeitungspro- 
zessen unerwunschte QualitatseinbuBen erhalten, die insbe- 
sondere wahrend der Anfangsphase des Bearbeitungsvor- 60 
ganges rcgislrierl werden. Insbesondere werden bei Druck- 
prozessen, die mit Flexodruckmaschinen durchgefUhrt wer- 
den, Kontrastschwankungen und dergleichen bei den so er- 
stellten Druckmotiven auf der Ware erhalten. 
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Ver- 65 
fahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art so 
auszubilden, dass eine reproduzierbare und gleichbleibend 
genaue Bearbeitung der Ware ermoglicht wird. 
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[0010] Zur Losung dieser Aufgabe sind die Merkmale der 
Anspriiche 1 und 12 vorgesehen. VorteilhaAc Ausfuhrungs- 
formen und zweckmSBige Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den Unteranspriichen beschrieben. 
[0011] Die erfindung sgemaBe Vorrichtung weist ein 
Werkzeug mit einem Druckelement und einem Gegendruck- 
element auf. Die Ware wird zur Bearbeitung zwischen dem 
Druckelement und dem Gegendruckelement mit vorgegebe- 
nem Anpressdruck gefuhrt. Wenigstens das Druckelement 
oder das Gegendruckelement weist eine zumindest teilweise 
elastisch verformbare Oberflachenschicht auf. Erfindungs- 
gemaB ist zur Regelung der Temperatur der verformbaren 
Oberflachenschicht auf einen Sollwert eine Regelungsein- 
heit vorgesehen. 

[0012] Der Grundgedanke der Erfindung besteht somit 
darin, die Temperatur der Oberflachenschicht auf einen kon- 
stanten Sollwert zu regeln, um damit eine konstante, repro- 
duzierbare RUckstellkraft der Oberflachenschicht auf die 
Ware zu erhalten. Diese Ruckstellkraft ist im wesendichen 
durch den Elastizitatsmodul der Oberflachenschicht vorge- 
geben, der fur die typischerweise verwendeten Mated alien 
der Oberflachenschicht, insbesondere Kunststoffe oder 
Gummi, eine signifikante Temperaturabhangigkeit aufweist. 
Durch die erfindungsgemaBe Temperaturstabilisierung der 
Oberflachenschicht werden temperaturbedingte Schwan- 
kungen des Elastizitatsmoduls eliminiert, so dass dadurch 
die Bearbeitung der Ware reproduzierbar bei gleichbleibend 
hoher Qualitat durchfuhrbar ist. 

[0013] Mittels der erfindungsgemafien Temperaturrege- 
lung konnen insbesondere durch sich andemde Umgebungs- 
temperaturen hervorgerufene Temperaturschwankungen der 
Oberflachenschicht eliminiert werden. Insbesondere konnen 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren auch prozessbe- 
dingte Tempcraturschwankungen der Oberflachenschicht 
eliminiert werden. Beispielsweise bei der Durchfuhrung von 
HeiBprageprozessen an Papierbogen werden in der entspre- 
chenden HeiBpragemaschine typischerweise nur einzelne 
Papierbogen gepragt. Zwischen den cinzelnen Pragevorgan- 
gen wird die HeiBpragemaschine neu eingerichtet und dabei 
neu justiert. Wahrenddessen kUhlt die HeiBpragemaschine 
und insbesondere das entsprechende Werkzeug ab. Die bei 
Wiederanlauf der HeiBpragemaschine auftretenden erhebli- 
chen Tbmperaturschwankungen kftnnen mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren zuverlassig kompensiert werden. 
[0014] Zur Temperaturstabilisierung der Oberflachen- 
schicht wird diese vorzugsweise auf eine Temperatur ober- 
halb der Raumtempcratur aufgehcizt. Prinzipiell ware auch 
eine Abkuhlung der Oberflachenschicht moglich, jedoch be- 
stunde dann die Gefahr einer die Bearbeitung der Ware be- 
eintrachtigenden Kondenswasserbildung. 
[0015] In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform 
erfolgt die Aufheizung der Oberflachenschicht beriihrungs- 
los, vorzugsweise mittels Infrarot-Strahlung. Auch die zur 
Temperaturregelung notwendige Temperaturmessung der 
Oberflachenschicht erfolgt beruhrungslos, vorzugsweise 
mittels eines Strahlungstemperaturmessgerats. 
[0016] Die Regelungseinheit zur Temperaturstabilisierung 
kann daher ohne EingrifT in den mechanischen Aufbau der 
entsprechenden Maschine zur Bearbeitung der Ware und 
insbesondere den Aufbau des Werkzeugs installiert werden. 
Insbesondere kann cine derartige Regelungseinheit auf ein- 
fache Weise auch nachtraglich an bestehenden Maschinen 
installiert werden. 

[0017] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung erfolgt das Aufheizen der Oberflachenschicht auf die 
Sollwert- Temperatur vor Beginn des Bearbeitungsprozesses 
wahrend einer Konditionierungsphase, insbesondere vor 
dem Einrichtebetrieb und vor dem Produktionsbetrieb der 
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jeweiligen Maschine. Wahrend der Bearbeitungsprozesse Under 3 und den Gegendruckzylinder 4 und/oder an nicht 

erfolgt dann nur noch eine Temperaturstabilisierung der dargestelltc angelriebene Walzcn zur Forderung des Papier- 

Oberflachenschicht durch eine Nachregelung deren Tempe- bogens geeignete Positions- und/oder Geschwindigkeitsbe- 

ratur auf den vorgegebenen Sollwert. Damit wird ausge- fehle ausgegeben. 

schlossen, dass anfangliche Temperalurschwankungen der 5 [0030] Fig. 1 zeigt die Positionen des Pragezylinders 3 

Oberflachenschicht wahrend des Regelungsprozesses die und des Gegendruckzylinders 4, bei welchen der HeiBprage- 

Bearbeitung der Ware nicht beeinflussen. vorgang erfolgt. Der Pragestempel 5 befindet sich dabei am 

[0018] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist besonders unteren Ende des Pragezylinders 3. Durch den vom Prage- 

vorteilhaft bei HeiBpragemaschinen, Reueffdruckmaschi- stempel 5 ausgeiibten Anpressdruck wird die Oberfiachen- 

nen und Flexodruckmaschinen einsetzbar. io schicht 6 an der dem Pragestempel 5 gegeniiberliegenden 

[0019] Prinzipiell ist das erfindungsgemaBe Verfahren Stelle eingedruckt. Da die Oberflachenschicht 6 elastisch 

auch bei Offsetdruckmaschinen sowie Maschinen zum Be- ausgebildet ist, iibt diese eine Ruckstellkraft auf den Papier- 

schichten, Laminieren oder Versiegeln einsetzbar. bogen aus, wobei die GroBe der Ruckstellkraft durch den 

[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand der Elastizitatsmodui der Oberflachenschicht 6 vorgegeben ist. 

Zeichnungen erlautert. Es zeigen: 15 [0031] Typischerweise werden iiber die Steuereinheit die 

[0021] Fig. 1 Schematischc Darstellung eines Ausfuh- Drehbewegungen des Pragezylinders 3 und des Gegen- 

rungsbeispiels der an einer HeiBpragemaschine installierten druckzylinders 4 so gesteuert, dass bei jedem HeiBpragevor- 

erfindungsgemaBen Vorrichtung. gang dieselbe Stelle der Oberflachenschicht 6 dem Prage- 

[0022] Fig. 2 Schematische Darstellung eines Ausfuh- stempel 5 gegeniiberliegt. 

rungsbeispiels der an einer Flexodruckmaschine installier- 20 [0032] Um einen exakten und reproduzierbaren HeiBpra- 

ten erfindungsgemaBen Vorrichtung. geprozess zu gewahrleisten, ist es nicht ausreichend, eine 

[0023] Fig. 1 zeigt schematisch einen Ausschnitt einer hinreichend genaue Positionierung des Pragestempels 5 zu 

HeiBpragemaschine 1. In diesem Ausschnitt ist ein Werk- gewahrleisten. Vielmehr ist dabei darauf zu achten, dass die 

zeug zur Durchfuhrung eines HeiBprageprozesses an bahn- durch die Oberflachenschicht 6 ausgeubte Ruckstellkraft je- 

oder insbesondere bogenformigen Waren 2 aus Papier, Kar- 25 weils konstant bleibt. 

tonage, Pappe oder KunststofT dargestellt. Derartige HeiB- [0033] ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, dass 

pragemaschinen 1 konnen beispielsweise zur Herstellung die Oberflachenschicht 6 mittels einer Regelungseinheit auf 

von Goldfoliendrucken oder dergleichen eingesetzt werden. eine konstante Temperatur geregelt wird. Dadurch werden 

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel wird die HeiBprage- Veranderungen der Ruckstellkraft durch die Temperaturab- 

maschine zur Bearbeitung von Papierbogen eingesetzt. 30 hangigkeit des Elastizitatsmoduls der Oberflachenschicht 6 

[0024] Der zu bearbeitende Papierbogen wird wie in Fig. ausgeschlossen. 

1 dargestellt zwischen einern ein Druckelement bildenden [0034] Die Regelungseinheit umfasst eine Temperatur- 

Pragezylinder 3 und einem ein Gegendruckelement bilden- mess vorrichtung 7 zur Bestimmung der Temperatur der 

den Gegendruckzylinder 4 gefuhrt, wobei das Druckelement Oberflachenschicht 6 sowie eine Heizvorrichtung 8 zum 

und das Gegendruckelement das Werkzeug zur Durchfuh- 35 Aufheizen der Oberflachenschicht 6. Der Regelungsprozess 

rung des HeiBprageprozesses bilden. wird von der oder einer weiteren Steuereinheit gesteuert, an 

[0025] Der Pragezylinder 3 besteht vorzugsweise aus welche die Temperaturmessvorrichtung 7 und die Heizvor- 

Messing, von dessen Oberflachc ein Pragestempel 5 hervor- richtung 8 angeschlossen sind. 

stent. Zur Durchfuhrung der HeiBprageprozesse ist der Pra- [0035] In der Steuereinheit ist die Temperatur, auf welche 

gestempel 5 auf eine Temperatur aufgeheizt, die typischer- 40 die Oberflachenschicht 6 eingeregelt werden soil, als Soll- 

weise groBer als 200°C ist und vorzugsweise etwa 250°C wert abgespeichert. Die Messwerte der Temperaturmessvor- 

betragt. richtung 7 werden fortlaufend in die Steuereinheit eingele- 

[0026] Der Gegendruckzylinder 4 besteht vorzugsweise sen und als Istwerte mit dem Sollwert verglichen. In Abhan- 

aus Stahl. Auf dessen Mantelflache ist eine Oberflachen- gigkeit der Regelabweichung der Istwerte von dem Sollwert 

schicht 6 mit homogener Schichtdicke aufgebracht. Die 45 wird die Heizvorrichtung 8 von der Steuereinheit aktiyiert. 

Oberflachenschicht 6 ist weich und zumindest teilweise ela- Die Aufheizung der Oberflachenschicht 6 kann prinzipiell 

stisch. Vorzugsweise besteht die Oberflachenschicht 6 aus induktiv oder mittels HeiBwasser im Innem des Gegen- 

einer mehrlagigen KunststofTschicht aus verschiedenen druckzylinders 4 erfolgen. Zur Temperaturmessung der 

Kunststoffen. Oberflachenschicht 6 konnen prinzipiell Thermoelemente 

[0027] Der Pragezylinder 3 und der Gegendruckzylinder 4 50 oder dergleichen vorgesehen sein. 

weisen in horizontaler Richtung verlaufcndc Langsachsen [0036] Besonders vorteilhaft erfolgt sowohl das Aufhei- 

auf. Der Pragezylinder 3 kann einer in vcrtikaler Richtung zen der Oberflachenschicht 6 als auch die Bestimmung de- 

verlaufenden Zustellrichtung an dem Gegendruckzylinder 4 ren Temperatur beriihrungslos. 

so positioniert werden, dass die Mantelflachen des Pragezy- [0037] Hierzu kann die Heizvorrichtung 8 prinzipiell von 

linders 3 und des Gegendruckzylinders 4 abschnittsweise 55 einem HeiBluftgeblase gebildet sein. Im vorliegenden Aus- 

mit vorgegebenem Anpressdruck aneinander anliegen. fuhrungsbeispiel ist die Heizvorrichtung 8 von einem Infra- 

[0028] Der Pragezylinder 3 und der Gegendruckzylinder 4 rot-Heizelement gebildet Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist das 

werden mittels nicht dargestellter Antriebe angetrieben, wo- Infrarot-Heizelement seitlich in Abstand zum Gegendruck- 

bei die Antriebe uber eine ebenfalls nicht dargestellte Steu- zylinder 4 angeordnet, so dass ein Teil der Oberflachen- 

ereinheit gesteuert werden. Die Steuereinheit ist von einem 60 schicht 6 durch die vom Infrarot-Heizelement emittierte In- 

Mikroprozessorsystem oder dergleichen gebildet. frarot-Slrahlung 9 aufgeheizt wird. Durch die Rotation des 

[0029] Der Papierbogen wird in der in Fig. 1 mit einem Gegendruckzylinders 4 wird die Oberflachenschicht 6 an 

Pfeil gekennzeichneten Forderrichtung zwischen dem Pra- dem Infrarot-Heizelement vorbeibewegt, wodurch die ge- 

gezylinder 3 und dem Gegendruckzylinder 4 gefdrderL Da- samte Oberflachenschicht 6 aufgeheizt wird. 

bei wird die Bewegung des Papierbogens uber die Steuer- 65 [0038] Durch eine hinreichend groB gewahlte Schicht- 

einheit derart gesteuert, dass der betreffende Papierbogen an dicke der Oberflachenschicht 6, die vorzugsweise wenig- 

einer definierten Stelle mit dem Pragestempel 5 bearbeitet stens 1 mm betragt, weist diese eine hinreichend groBe War- 

wird. Hierzu werden von der Steuereinheit an den Pragezy- mekapazitat auf, so dass eine gleichmaBige Warmevertei- 
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lung in der Oberflachenschicht 6 gewahrleistet ist. 
[0039] Zur bcruhrungslosen Bcstimmung der Temperatur 
der Oberflachenschicht 6 ist die Temperaturmessvorrich- 
tung 7 zweckmaBigerweise von einem Strahlungs tempera - 
turmessgerat gebildet. Mit dem so ausgebildeten Tempera- 
turmessgerat wird die von der Oberflachenschicht 6 ausge- 
hende Warmcstrahlung 10 erfasst. 

[0040] Wie in Fig. 1 dargestellt befinden sich die Heizvor- 
richtung 8 und die Temperaturmessvorrichtung 7 auf gegen- 
iiberliegenden Seiten des Gegendruckzylinders 4, so dass 
die von der Heizvorrichtung 8 emitticrte Infrarot-Strahlung 
9 nicht in die Temperaturmessvorrichtung 7 eingekoppelt 
wird. Auf diese Weise werden Messfehler bei der Tempera- 
turbestimmung der Oberflachenschicht 6 verhindert. Um 
eine weitere Entkopplung der Heizvorrichtung 8 von der 
Temperaturmessvorrichtung 7 zu erhalten konncn zudem 
nicht dargestellte Abschirmungen vorgesehen sein. 
[0041] Fig. 2 zeigt schematisch einen Ausschnitt einer 
Flexodruckmaschine. In diesem Ausschnitt ist ein Werkzeug 
zur Durchfuhrung eines Flexodruckprozesses an bahn- oder 
bogenformigen Waren 2 aus Papier, Kartonage, Pappe oder 
Kunststoff dargestellt. Im vorliegenden Ausfuhrungsbei- 
spiel besteht die Ware 2 aus einer zu bedruckenden Papier- 
bahn. 

[0042] Die Papierbahn wird zwischen einem ein Druck- 
element bildendes Druckklischee 11 und einem ein Gegen- 
druckelement bildenden Gegendruckzylinder 4* gefuhrt, 
wobei das Druckelement und das Gegendruckelement das 
Werkzeug zur Durchfuhrung des Flexodruckprozesses bil- 
den. 

[0043] Das Druckklischee 11 besteht aus einer Walze 12, 
die mit einem die elastisch verformbare Oberflachenschicht 
6 bildenden Gummituch uberzogen ist. Das Gummituch 
weist nicht dargestellte Druckstrukturen auf, die das auf die 
Papierbahn aufzudruckende Druckmotiv bilden. 
[0044] Der Gegendruckzylinder 4, dessen Durchmesser 
erheblich groBer als der Durchmesser des Druckklischees 11 
ist, besteht vorzugsweise aus Stahl. Der Gegendruckzylin- 
der 4 ist vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen 35°C 
und 40°C temperiert, wobei hierzu der Gegendruckzylinder 
4 vorzugsweise hohlzylindrisch ausgebildet ist und durch 
erwarmtes Wasser in dessen Innenraum beheizt ist. 
[0045] Entsprechend dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 1 werden das Druckklischee 11 und der Gegendruckzy- 
linder 4 mittels nicht dargestellter Antriebe angetrieben, die 
von einer ebenfalls nicht dargestellten Steuereinheit gesteu- 
ert werden. 

[0046] Die zu bedruckende Papierbahn wird in der in Fig. 
2 mit einem Pfeii gekennzeichneten Forderrichtung zwi- 
schen dem Druckklischee 11 und dem Gegendruckzylinder 
4 gefordert. Analog zu dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 1 erfolgt uber die Steuereinheit eine Positionierung der 
Papierbahn derart, dass diese an vorgegebenen Stellen mit 
dem Druckklischee 11 bedruckt wird. Wahrend des Druck- 
vorgangs driickt der Gegendruckzylinder 4 die Papierbahn 
gcgen das Druckklischee 11, wodurch sich das Gummituch 
elastisch verformt. Entsprechend dem Elasuzitatsmodul des 
Gummituchs iibt dieses eine Ruckstellkraft auf das Papier 
aus. Durch die Ruckstellkraft wird das Gummituch mit den 
entsprechenden Druckstrukturen zur Durchfuhrung des 
Druckprozesses gegen die Papierbahn gedruckt. 
[0047] Analog zu dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 
wird die Temperatur der Oberflachenschicht 6 mittels der er- 
findungsgemaBen Regelungseinheit auf einen vorgegebenen 
Sollwert geregelt. Der Aufbau der Regelungseinheit ent- 
spricht dabei dem Ausfuhrungsbeispiel gem&B Fig. 1. 
[0048] Demzufolge weist die Regelungseinheit eine Tem- 
peraturmessvorrichtung 7 und eine Heizvorrichtung 8 auf, 



welche an die oder an eine weitere Steuereinheit ange- 
schlossen sind. Mit der Temperaturmessvorrichtung 7 wer- 
den die aktuellen Werte der Temperatur der Oberflachen- 
schicht 6 ermittelt, in die Steuereinheit eingelesen und dort 
5 als Istwerte mit dem abgespeicherten Sollwert verg lichen. 
Zur Einregelung auf den Sollwert wird das Gummituch mit- 
tels der von der Steuereinheit gesteuerten Heizvorrichtung 8 
aufgeheizt. 

[0049] Die Temperaturmessvorrichtung 7 ist wiederum 

10 von einem Strahlungstemperaturmessgerat gebildet, die 
Heizvorrichtung 8 besteht aus einem Infrarot-Hcizelement. 
[0050] Analog zu dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 
sind das Temperaturrnessgerat und die Heizvorrichtung 8 an 
gegeniiberliegenden Seiten des Druckklischees 11 angeord- 

15 net und gegebenenfalls durch zusatzliche nicht dargestellte 
Abschirmungen entkoppelt. Mit der Heizvorrichtung 8 wird 
sukzessive das durch die Rotation der Walze 12 an dieser 
vorbeibewegte Gummituch aufgeheizt. 
[0051] Prinzipiell konnen bei derartigen Flexodruckma- 

20 schinen mehrere Druckklischees 11 in Umfangsrichtung des 
Gegendruckzylinders 4 verteilt angeordnet sein. In diesem 
Fall werden die Oberflachenschichten 6 der einzelnen 
Druckklischees 11 vorzugsweise iiber separate Regelungs- 
einheiten auf vorgegebene Sollwerttemperaturen eingere- 

25 gelt. 

[0052] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung erfolgt sowohl bei der HeiBpragemaschine 1 gemaB 
Fig. 1 als auch bei der Flexodruckmaschine gemaB Fig. 2 
das Aufheizen der Oberflachenschicht 6 auf die Sollwert- 

30 temperatur wahrend einer Konditionierungsphase vor Be- 
ginn der Bearbeitung der jeweiligen Ware 2. Vorzugsweise 
ist jeweils vor dem Einrichtebetrieb und dem eigentlichen 
Produktionsbetrieb der Maschine eine derartige Konditio- 
nierungsphase vorgesehen. 

35 [0053] Vorteilhaft hierbei ist, dass dann zu Begin n des 
Einrichtebetriebs oder des Produktionsbetriebs die Tempe- 
ratur der Oberflachenschicht 6 bereits auf den gewvinschten 
Sollwert aufgeheizt ist. Wahrend des Einrichte- oder des 
Produktionsbetriebs muss dann die Temperatur der Oberfla- 

40 chenschicht 6 mittels der Regelungseinheit nur noch stabili- 
siert werden. Auf diese Weise werden durch Temperatur- 
schwankungen hervorgerufene Anderungen des Elastizitats- 
moduls der Oberflachenschicht 6 wahrend der Bearbeitung 
der Ware 2 nahezu vollstandig ausgeschlossen. 

45 [0054] GemaB einer weiteren, nicht dargestellten Ausfuh- 
rungsform der Erflndung wird das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren bei der Durchfuhrung von Reliefdruckprozessen ein- 
gesetzt. Die Maschinen zur Durchfuhrung derartiger Reiief- 
druckprozesse weisen im Wesentlichen denselben Aufbau 

50 wie HeiBpragemaschinen 1 auf. Insbesondere ist als Druck- 
element wiederum ein starrer Pragczylinder 3 vorgesehen, 
wahrend das Gegendruckelement mit der Oberflachen- 
schicht 6 Uberzogen ist. Derartige Reliefdruckprozesse wer- 
den insbesondere zur Bedruckung hochwertiger Verpackun- 

55 gen aus Karton verwendet, wobei mit dem Pragestempel 5 
crhaben wirkende Druckmotive wie Schriftzuge, Wappen 
oder dergleichen auf den Karton aufgebracht werden. 
[0055] Im Gegensatz zu HeiBprageprozessen ist in diesem 
Fall eine Beheizung des Pragestempels 5 nicht unbedingt 

60 notwendig. Wesentlich ist wiederum die Einregelung der 
Temperatur der vcrformbaren Oberflachenschicht 6 auf ei- 
nen vorgegebenen Sollwert. 

Bezugszeichenliste 

65 

1 HeiBpragemaschine 

2 Ware 

3 Pragezylinder 
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4 Gegendruckzyiinder 
4' Gegendruckzyiinder 

5 Pragestempel 

6 Oberflachenschicht 

7 Temperaturmessvorrichtung 5 

8 Heizvorrichtung 

9 Infrarot-Strahlung 

10 Warmestrahlung 

11 Druckklischee 

12 Walze io 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Bearbeitung einer bahnformigen oder 
bogenformigen Ware mittels eines ein Druckelement is 
und ein Gegendruckelenient aufweisendcn Werkzeugs, 
wobei die Ware zur Bearbeitung zwischen dem Druck- 
element und dem Gegendruckelement mit vorgegebe- 
nem Anpressdruck gefuhrt wird und wobei wenigstens 
das Druckelement oder das Gegendruckelement eine 20 
zumindest teilweise elastisch verformbare Oberfla- 
chenschicht aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Temperatur der verformbaren Oberflachenschicht 
(6) auf einen Sollwert geregelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 25 
net, dass die Oberflachenschicht (6) mittels einer Heiz- 
vorrichtung (8) auf die Solltemperatur aufgeheizt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Aufheizen der Oberflachenschicht (6) be- 
riihrungslos erfolgt. 30 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die aktuelle Temperatur der 
Oberflachenschicht (6) mittels einer Temperaturmess- 
vorrichtung (7) gcmesscn wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 35 
net, dass die Messung der Temperatur der Oberflachen- 
schicht (6) beruhrungslos erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Aufheizen der Oberflachen- 
schicht (6) auf die Solltemperatur wahrend einer Kon- 40 
ditionierungsphase vor Beginn der Bearbeitung der 
Ware (2) erfolgt, und dass wahrend der Bearbeitung der 
Ware (2) die Temperatur der Oberflachenschicht (6) auf 
den Sollwert nachgeregelt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1-6, dadurch 45 
gekennzeichnet, dass zur Erzielung einer gleichmaBi- 
gen Warmevcrtcilung in der Oberflachenschicht (6) 
diese eine hohe Warmekapazitat aufweist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Oberflachenschicht (6) aus Kunststoff 50 
oder Gummi besteht und eine Schichtdicke von wenig- 
stens 1 mm aufweist. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1-8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bearbeitung der Ware (2) in 
Form eines Flexodruckprozesses erfolgt, bei welchem 55 
das Druckelement von einem die Oberflachenschicht 
(6) aufweisenden Druckklischee (11) gebildet ist und 
das Gegendruckelement von einem Gegendruckzyiin- 
der (4) mit starrer Oberflache gebildet ist. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1-8, dadurch 60 
gekennzeichnet, dass die Bearbeitung der Ware (2) in 
Form eines ReliefFdruckprozesses erfolgt, bei welchem 
das Druckelement von einem starren Pragestempel (5) 
gebildet ist und das Gegendruckelement mit der Ober- 
flachenschicht (6) uberzogen ist. 65 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1-8, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bearbeitung der Ware (2) in 
Form eines HeiBprageprozesses erfolgt, bei welchem 



das Druckelement von einem einen Pragestempel (5) 
aufweisendcn Pragezylinder (3) mit starrer Oberflache 
und das Gegendruckelement von einem mit der Ober- 
flachenschicht (6) uberzogenen Gegendruckzyiinder 
(4) gebildet ist. 

12. Vorrichtung zur Bearbeitung einer bahnformigen 
oder bogenformigen Ware, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1-11, 
mit einem ein Druckelement und ein Gegendruckele- 
ment aufweisenden Werkzeug, wobei die Ware zur Be- 
arbeitung zwischen dem Druckelement und dem Ge- 
gendruckelement mit vorgegebenem Anpressdruck ge- 
fuhrt ist, und wobei wenigstens das Druckelement oder 
das Gegendruckelement eine zumindest teilweise ela- 
stisch verformbare Oberflachenschicht aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Rcgelungseinheit zur 
Regelung der Temperatur der verformbaren Oberfla- 
chenschicht (6) auf einen Sollwert vorgesehen ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Regelungseinheit eine Steuereinheil 
umfasst, an welche eine Heizvorrichtung (8) zur Behei- 
zung der Oberflachenschicht (6) und eine Temperatur- 
messvorrichtung (7) zur Messung der Temperatur der 
Oberflachenschicht (6) angeschlossen ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Heizvorrichtung (8) von einem Infra- 
rot- Heizelement gebildet ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Heizvorrichtung (8) von einem HeiB- 
luftgeblase gebildet ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13-15, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Temperaturmessvor- 
richtung (7) von einem Strahlungstemperaturmessgerat 
gebildet ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12-16, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug Bestandteii 
einer Flexodruckmaschine ist, dass das Werkzeug als 
Druckelement ein in Form einer Walze (12) ausgebil- 
detes Druckklischee (11) aufweist, wobei die Walze 
(12) mit einem die Oberflachenschicht (6) bildenden, 
Druckstrukturen aufweisenden Gummituch uberzogen 
ist, und dass das Gegendruckelement von einem Ge- 
gendruckzyiinder (4) gebildet ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Oberflache des Gegendruckzylinders 
(4) aus Stahl besteht. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Gegendruckzyiinder 
(4) beheizt ist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12-16, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug Bestandteii 
einer Relieffdruckmaschine ist, und dass das Werkzeug 
als Druckelement einen starren Pragestempel (5) und 
ein mit der Oberflachenschicht (6) uberzogenes Gegen- 
druckelement aufweist. 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12-16, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug Bestandteii 
einer HeiBpragemaschine (1) ist, dass das Werkzeug als 
Druckelement einen Pragezylinder (3) mit einem Pra- 
gestempel (5) aufweist, und dass das Werkzeug als Ge- 
gendruckelement einen Gegendruckzyiinder (4) auf- 
weist, welcher mit einer die Oberflachenschicht (6) bil- 
denden Kunststoffschicht Uberzogen ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Pragezylinder (3) aus Messing be- 
steht. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 1 oder 23, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Pragestempel (5) auf 
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eine Temperatur oberhalb von 200°C aufgeheizt ist. 

24. Vorrichtung nach eincrn der Anspriiche 21-23, da- 
durch gekennzeichnet, dass die die Oberflachenschicht 
(6) bildende Kunststoffschicht mehrlagig ausgebildet 
ist. 5 

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12-24, da- 
durch gekennzeichnet, dass die bahnformige oder bo- 
gen formige Ware (2) aus Papier, Kartonage, Pappe 
oder Kunststoff besteht. 

10 
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